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<g) Verfahren zum Einstellen eines Vorritzers gegenuber einem Trennsageblatt und Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens 

(57) Das Verfahren dient zum Einstellen elnes Vorritzers (6) 
gegenuber einem Trennsageblatt (3) bei einer Unterflurkreis- 
sagemaschihe mJt einem langsverfahrbaren, das Trennsage- 
blatt (3) und den Vorritzer (6) tragenden Sageaggregat. Der 
Vorritzer (6) ist gegenuber dem Trennsageblatt (3) sowohl 
parallel wie auch rechtwinketig zu dessen Blattebene eln- 
stellbar gelagert. Zur EInsteilung des Vorritzers (6) wlrd ein 
von einer elektronlschen Rechen- und Steuereinrichtung 
steuerbares Antriebsaggregat verwendet. Diese elektroni- 
sche Rechen- und Steuereinrichtung wird mit einem Re- 
chenprogramm bestOckt, das unter anderem, ausgehend 
von der Schnittbreite der Sageblatter und unter Berucksich- 
tigung der Abmessungen (b,, b 2 , h) des Querschnittes der 
Schneidezahne (9) des Vorritzers (6) dessen Elndringtiefe 
ermittelt. Zur Ermitttung der Lage der Sfigeblitter zu einer 
Bezugsebene und/oder deren Schnittbreite werden Senso- 
ren (10) vorzugsweise auf LED und/oder Laserbasis verwen- 
det. Die elektronische Rechen- und Steuereinrichtung ermit- 
telt auch die Fluchtlage des Vorritzers (6) zum Trennsage- 
blatt (3) und stellt diese und die Eindringtiefe (t) des 
Vorritzers (6) gegenuber dem WerkstGck (2) Goer das 
Antriebsaggregat selbsttatig e!h. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Einstellen mindestens eines Vorritzers gegentiber einem 
Trennsageblatt bei einer Unterflurkreissagemaschine 
mit den Merkmalen des Oberbegriffes des Patentan- 
spruches 1 und auf eine Vorrichtung zur Durchftthrung 
des Verfahrens mit den Merkmalen des Oberbegriffes 
des Patentanspruches 5 bzw. 7. 

Es ist bekanntt bei Plattenaufteilanlagen sogenannte 
Unterflurkreissagemaschinen einzusetzen und dem 
Trennsageblatt einen sogenannten Vorritzer zuzuord- 
nen, der die Aufgabe hat, an der auf dem Maschinentisch 
aufliegenden Seite des aufzutrennenden Werkstuckes 
und in der Trennebene eine Nut einzufrasen, um zu 
verhindern, daB das nachfolgende Trennsageblatt die 
Kanten des Werkstuckes ausreiBt Solche Vorritzer 
werden bevorzugt dann eingesetzt, wenn die in der Re- 
gel plattenformigen Werksttlcke beschichtet sind Die 
Breite dieser vom Vorritzer einzufrasenden Nut muB 
genau der Schnittbreite des Trennsageblattes entspre- 
chen bzw. darf nur um ein geringes MaB, maximal etwa 
0,2 mm, groBer sein. Der Vorritzer muB daher genau 
beziiglich des Trennsageblattes positioniert sein und 
seine Eindringtiefe in das WerkstOck muB so bemessen 
sein, daB die erwahnte Bedingung erfUllt ist Dies trifft 
unter der Voraussetzung zu,- daB Vorritzer verwendet 
werden mit im Querschnitt trapezfcrmigen Schneide- 
zahnen, wobei die Flanken dieser Schneidezahne radial 
nach auBen konvergieren. Je tiefer ein Vorritzer mit 
solchen Zahnen in das WerkstOck eindringt, umso brei- 
ter wird die Schnittfuge. Es gibt aber auch Vorritzer, bei 
welchen die Flanken der im Querschnitt trapezfflrmigen 
Schneidezahne gegen die Achse des Vorritzers hin kon- 
vergieren. In diesem Falle ist die Breite der Schnittfuge 
unabhangig von der jeweiligen Eindringtiefe des Vorrit- 
zers. Solche Vorritzer werden bevorzugt dann einge- 
setzt, wenn der Vorritzer am Ende seines Durchlaufes 
durch das WerkstOck angehoben wird. Mit Vorritzern 
dieser letzterwahnten Art wird dann gearbeitet, wenn 
Werkstiicke zu bearbeiten, namlich zu trennen sind, die 
abgerundete Kanten haben. Vorritzer dieser letzter- 
wahnten Art kdnnen ein- oder auch zweiteilig ausgebil- 
det sein. Trennsageblatt und Vorritzer mtissen in diesem 
Fall exakt aufeinander abgestimmt werden, da ja die 
Breite der Trennfuge durch das AusmaB der Eindring- 
tiefe des Vorritzers in das Werkstiick nicht steuerbar ist 

Vergleichbare Einrichtungen dieser Art sind bei- 
spielsweise in folgenden Druckschriften gezeigt und be- 
schrieben: EP-A1 455592, EP-A1 77517, EP-A2 324444, 
EP-A2 251090. In all diesen Fallen geschieht die Einstel- 
lung manuell mit Hilfe von Gewinden und Gewinde- 
spindeln. Bei anderen Einrichtungen dieser Art, namlich 
EP-A1 189095, EP-A1 291782, DE-OS 32 30 189, sind fUr 
die Einstellung und Lageermittlung Tastglieder und 
Tastrollen vorgesehen. Ferner ist es aus der DD- 
PS 2 59 592 bekan.it, bei einer Kantelsage, die zwei win- 
kelig zueinander stehende Sagen und einen Anschlag 
aufweist, diese Baukomponenten rechengesteuert zu 
verstellen, wobei jedoch aus dieser Verdffentlichung 
nicht entnehmbar ist, wie dies im einzelnen geschehen 
soil und in welcher Abhangigkeit 

Das Einstellen des Vorritzers bei den eingangs er- 
wahnten Unterflurkreissagemaschinen ist immer mit 
verhaltnismaBig groBem Aufwand verbunden, da die ex- 
akte Position des Vorritzers gegenuber dem Trennsage- 
blatt nur durch Probeschnitte schrittweise gefunden 
werden kann. Der Vorritzer muB immer dann eingestellt 
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bzw. nachgestellt werden, wenn das Trennsageblatt 
oder der Vorritzer gewechselt werden miissen. Wie 
auch immer die horizontale und/oder die vertikale Ver- 
stellung des Vorritzers erreicht wird, sei es entweder 
5 manuell oder motorisch tiber Spindeln, Ritzel, Zahn- 
stangen, Kettenrader, ICetten, Tastrollen o. dgl, in alien 
Fallen muB immer zuerst ein Probeschnitt gemacht wer- 
den. Dann wird am ProbestOck die Abweichung visuell 
festgestellt Das Vorritzeraggregat wird dann verstellt, 
io ein neuer Probeschnitt muB gemacht werden, dieser 
wird wieder kontrolliert und diese Vorgange werden so 
lange wiederholt, bis der Vorritzer sowohl horizontal als 
auch gegebenenfalls vertikal genau in der richtigen Po- 
sition ist 

15 Von diesem Stand der Technik geht die Erfindung aus 
und sie zielt darauf ab, diesen aufwendigen Einstellungs- 
vorgang zu automatisieren, was vorschlagsgemaB durch 
jene MaBnahmen gelingt, die Inhalt und Gegenstand 
des kennzeichnenden Teiles des Patentanspruches 1 
20 sind. 

ZweckmaBigerweise wird dabei ein Vorritzer mit im 
Querschnitt trapezfdrmigen Schneidezahnen verwen- 
det 

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens 
25 bei einer Unterflurkreissagemaschine mit einem der 
Auflage eines vorzugsweise plattenfflrmigen WerkstOk- 
kes dienenden Maschinentisch und unterhalb des Ma- 
schinentisch es ein Sageaggregat mit einem Trennsage- 
blatt und mindestens einem Vorritzer verfahrbar gela- 
30 gert ist und Trennsageblatt und Vorritzer gegeniiber 
der Auflageebene des Maschinentisches verstellbar 
sind, ist dadurch gekennzeichnet, daB zur Positionierung 
des Vorritzers auf dem Sageaggregat mindestens ein 
Antriebsaggregat vorgesehen ist und der Sensor bzw. 
35 die Sensoren zur Ermittlung der Lage (Position) des 
Trennsageblattes und/oder des Vorritzers und/oder 
dessen Schnittbreite oberhalb des Maschinentisches 
und/oder in der Auflageebene des Maschinentisches 
und in jenem Bereich desselben angeordnet ist bzw. 
40 sind, in dem beim Start des Sagevorganges das Trennsa- 
geblatt fiber die Ebene des Maschinentisches hervor- 
tritt 

Anhand von schematischen Darstellungen wird im 
folgenden ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung naher 
45 erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch ein Sa- 
geaggregat gemaB der Schnittlinie I-I in Fig. 2; 

Fig. 2 einen schematischen Langsschnitt parallel zur 
Schnittebene des Trennsageblattes und des Vorritzers. 
50 Der schematische Querschnitt nach Fig. 1 zeigt den 
Maschinentisch 1 mit einem aufliegenden, plattenfdrmi- 
gen Werkstlick 2 sowie den oberen Teil des Trennsage- 
blattes 3, dessen Schnittbreite B durch die Form seiner 
Schneidezahne 4 gegeben ist. Die Schnittebenen 5 bzw. 
55 die Flugkreise der auBeren Ecken der Schneidezahne 4 
sind durch dilnne Linien angedeutet. Der in Arbeitsrich- 
tung vor dem Trennsageblatt 3 liegende Vorritzer 6 ist 
mit dem Trennsageblatt 3 auf einem hier nicht darge- 
stellten Sageaggregat gelagert, der unterhalb des Ma- 
60 schinentisches 1 verfahrbar ist Das Trennsageblatt 3 ist 
an diesem Sageaggregat hdhenverstellbar. Der Vorrit- 
zer 6 ist ttber einen Kreuzschlitten ebenfalls an diesem 
langsverfahrbaren Sageaggregat festgelegt Mit diesem 
hier nicht gezeigten Kreuzschlitten kann der Vorritzer 
65 sowohl seitlich wie auch in der Hohe verstellt werden. 
Die Verstellrichtungen des Vorritzers 6 sind durch die 
beiden Pfeile 7 und 8 angedeutet 
Der Vorritzer 6, der einen erheblich kleineren Durch- 
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gramm bestuckt wird, das unter anderem, ausge- 
hend von der Schnittbreite (B) des Trennsageblat- 
tes (3) uhd/oder unter Berticksichtigung der Ab- 
messungen (bi, b* h) des Querschnittes der Schnei- 
dezahne (9) des Vorritzers (6) diese Einstellung 5 
bzw. Einstellungeri ermittelt 

2. Verfahren hach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Vorritzer (6) mi it im Querschnitt 
trapezfarmigen Schneidezahnen (9) verwendet 
wird. 10 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekerin- 
zeichnet, daB ein Vorritzer (6) mit im Querschnitt 
trapezformigen Schneidezahnen (9) verwendet 
wird, dereh Flanken nach auflen konvergieren. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB ein Vorritzer (6) nut im Querschnitt 
trapezformigen Schneidezahnen (9) verwendet 
wird, deren seitiiche Flanken zur Achse des Vorrit- 
zers hin konvergieren. 

5. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 20 
nach einem der AnsprUche I bis 4 bei einer Unter- 
flurkreissagemaschine mit einem der Auflage eines 
vorzugsweise plattenformigen WerkstQckes (2) die- 
nenden Maschinentisch (1) und unterhalb des Ma- 
schinentisches (1) ein Sageaggregat mit einem 25 
Trennsageblatt (3) und mindestens einem Vorritzer 
(6) verfahrbar gelagert ist und Trennsageblatt (3) 
und Vorritzer (6) zumindest gegeniiber der Aufla- 
geebene des Maschinentisches (1) hohenversteilbar 
sind, dadurch gekenrizeichnet, daB zur Positionie- 30 
rung des Vorritzers (6) auf dem Sageaggregat min- 
destens ein Antriebsaggregat vorgesehen ist und 
der Sensor (10) bzw. die Sensoren zur Ermittlung 
der Lage (Position) des Trennsageblattes (3) und/ 
oder des Vorritzers (6) und/oder dessen Schnitt- 35 
breite (B) oberhalb des Maschinentisches (1) und/ 
oder in der Auflageebene des Maschinentisches (1) 
und in jenem Bereich desselben angeordnet ist bzw. 
sind, in dem beim Start des Sagevorganges das 
Trennsageblatt (3) Ober die Ebene des Maschinenti- " 40 
sches (1) hervortritt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Vorritzer (6) mittels eines Kreuz- 
schlittens am langsverfahrbaren Sageaggregat ge- 
lagert ist 45 

7. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 
nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Sensor (10) bzw. die Sensoren 
unterhalb der Auflageebene des Maschinentisches 
(1) vorgesehen und vorzugsweise am Sageaggregat 50 
angeordnet ist bzw. sind. 
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messer hat ais das Trennsageblatt 3, besitzt Schneide- 
zahne 9 mit einem trapezfSrmigen Querschnitt, wobei 
ira gezeigten Ausftihrungsbeispiel die seithchen Flanken 
der Schneidezahne 9 nach auBen hin konvergieren, so 
daQ die Breite der vom Vorritzer erzeugten Scjinittfuge 
von der Eindringtiefe des Vorrilzers 6 in das Werkstuck 
abhangt Die Basis b 2 dieses trapezfdrmigenQuer- 
schnittes ist gr6Ber als die auBere horizontale Begren- 
zung bi. Die H6he dieses trapezfdrmigen Querschnittes 
ist mit h bezeichnet 

Fur die Bewegung des Itreuzschlitten, der den Vorrit- 
zer 6 tragt, ist mindestens ein Antriebsaggregat vorge- 
sehen, das von einer elektronischen Rechen- und 
Steuereinrichtung gesteuert ist, die mit einem Recnen- 
programm beschickt ist, das unter anderem unter Be- 
rticksichtigung der Schnittbreite B des Trennsageblattes 
3 und unter BerQcksichtigung der Abmessungen b», b 2 
und h des Querschnittes der Schneidezahne 9 des Vor- 
ritzers, dessen Eindringtiefe t errechnet, aber auch des- 
sen fluchtende Lage zum Trennsageblatt 3 relativ zu 
einer blattparallelen Bezugsebene. Diese Eindringtiefe t 
1st so bemessen, daB die Schnittbreite b 3 des Vorritzers 
eleich Oder hochstens urn ein geringes MaB (maximal 
etwa 0,2 mm) grdBer ist als die Schnittbreite B des 
Trennsageblattes 3. AuBer dieser Eindringtiefe t wird 
auch die Fluchtlage von Trennsageblatt 3 und Vorritzer 
6 errechnet und selbsttatig eingestellt 

Zur Feststellung der fur die Einstellung erforderh- 
chen RechengroBen werden Sensoren eingesetzt, bei- 
spielsweise Sensoren, die auf Laserbasis arbeiten (La- 
ser-Through-Beam Photo-elecrric Sensor) und/oder auf 
LED-Basis (optischer Abstandssensor). Diese ermitteln 
nicht nur die Schnittbreite B des Trennsageblattes 3 
bzw. des Vorritzers 6, sondern auch deren Lage oder 
Position gegenQber einer gedachten, parallel zur Blatt- 
ebene liegenden Bezugsebene, so daB aber die elektro- 
nische Rechen- und Steuereinrichtung nicht nur die Ein- 
dringtiefe t des Vorritzers 6 ermittelt und emgestellt 
wird? sondern auch dessen fluchtende Lage gegentiber 
dem Trennsageblatt 3. Der Sensor 10 (bzw. die Senso- 
ren) ist oberhalb des Maschinenusches 1 angeordnet, 
und zwar vorzugsweise in jenem Bereich in dem beim 
Start des Sagevorganges das Trennsageblatt 3 bzw. der 
Vorritzer 6 tiber die Ebene des Maschmentisches vor- 
treten. Das beim Start des Sagevorganges gegentiber 
dem Maschinentisch nach oben vortretende Trennsage- 
blatt 3 und/oder der Vorritzer 6 werden tiber den in 
diesem Bereich angeordneten Sensor 10 bzw die Senso- 
ren vermessen (Position und Schnittbreite B), die durch 
diesen MeBvorgang ermittelten Signale werden dem 
ProzeBrechner zugeleitet, der unverztiglich das An- 
triebsaggregat in Betrieb setzt, Ober welches der Vorrit- 
zer 6 in die exakte Ausgangsposition gesetzt wird. Urn 
ftir diesen MeBvorgang und den EinsteUvorgang ausrei- 
chend Zeit zu haben, kann es unter Umstanden zweck- 
maBig sein, den Startvorgang des SSgeaggregates ge- 
gentiber der bisher emgestellten Zeit etwas zu ve^- 
gern. Im gezeigten Ausftihrungsbeispiel nach Pig. 2 ist 
fin Sensor oberhalb des Maschinenbsches ^Abrtttd 
von demselben angeordnet Es hegt 
findung, Sensoren direkt in der Ebene des Maschinenti 
sches 1 anzuordnen, deren Strahlenverlauf dann parallel 
zur Ebene des Maschinenusches Hegt Erne weitere 
Mdgtichkeit sieht hier vor, Sensoren unterhalb der Aut- 
lageebene des Maschinentisches 1 anzuordnen, in die- 
sem Fall zweckmaBigerweise direkt im Sageaggregat, 
mit welchem das Trennsageblatt und der Vorritzer ent- 
lang des Maschinentisches 1 verfahrbar sind. 


Werden Vorritzer verwendet mit im Querschnitt tra- 
pezformigen Schneidezahnen, deren Flanken gegen die 
Achse des Vorritzers hin konvergieren, so ist in diesem 
Falle das AusmaB der Eindringtiefe weniger gravierend. 
5 Aber auch in einem solchen Falle wird die Erfindung 
vorteilhafterweise eingesetzt, da in alien Fallen erne ex- 
akte Fluchtlage von Trennsageblatt und Vorritzer unab- 
dingbarist 

Es sei in diesem Zusammenhang auch der Vollstan- 
10 digkeit halber erwahnt, daB ftir spezielle Anwendungs- 
falle Sagen der gegenstandlichen Art mit zwei in Ar- 
beitsrichtung hintereinander liegenden Vomtzern be- 
sttickt sind, wobei in der Regel der zweite Vorritzer 
oberhalb des Maschinentisches geftihrt ist Auch bei sol- 
, 5 chen Sageanlagen ist die Erfindung mit Erfolg verwend- 

bE Die elektronische Rechen- und Steuereinrichtung 
kann so ausgelegt und programmiert sein, daB dieser 
beschriebene EinsteUvorgang bei jedem neuen Durch- 
20 lauf des Trennsageblattes stattfindet oder in der Weise, 
daB dieser EinsteUvorgang nur dann abgewickelt wird, 
wenn das Trennsageblatt und/oder der Vorritzer ge- 
wechselt werden. . 
Dank des erfindungsgemaBen Vorschlages stellt sicn 
25 der Vorritzer selbsttatig auf seine schnittgerechte Lage 
gegentiber dem Trennsageblatt ein. 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Einstellen mindestens eines Vor- 
ritzers (6) gegentiber einem Trennsageblatt (3) bei 
einer UnterHurkreissagemaschine mit einem langs- 
verfahrbaren, das Trennsageblatt (3) und den Vor- 
ritzer (6) tragenden Sageaggregat, wobei der Vor- 
ritzer (6) gegenQber dem Trennsageblatt (3) recht- 
winkelig zu dessen Blattebene wie auch gegebe- 
nenf alls parallel zur Ebene des Trennsageblattes (3) 
einstellbar gelagert ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB zur Einstellung des Vorritzers (6) mindestens 
ein, von einer elektronischen Rechen- und Steuer- 
einrichtung steuerbares Antriebsaggregat verwen- 
det wird und die elektronische Rechen- und Steuer- 
einrichtung ausgehend von der Lage (Position) des 
Trennsageblattes (3) beztiglich einer zur Blattebe- 
ne paraUelen Bezugsebene und gegebenenfalls von 
der Schnittbreite (B) des Trennsageblattes (3) die 
Fluchtlage des Vorritzers (6) zum Trennsageblatt 
(3) und gegebenenfalls die Eindringtiefe (t) des Vor- 
ritzers (6) gegentiber dem Werksttick (2) ermittelt 
und diese tiber das Antriebsaggregat selbsttatig 
einstellt, wobei zur Ermittlung der Lage (Position) 
der Sageblatter und/oder deren Schnittbreite Sen- 
soren (10) vorzugsweise auf LED und/oder Laser- 
basis verwendet werden und die elektronische Re- 
chen- und Steuereinrichtung mit einem Recnenpro- 
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